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Достижение высокого качества сварных соединений конструкций 
различной техники невозможно без применения наиболее прогрессив-
ных, экономически выгодных технологических методов. Данные задачи 
могут быть решены с помощью внедрения современного метода полу-
чения сварных соединений изделий из алюминия и алюминиевых спла-
вов – сварки трением с перемешиванием (СТП). СТП приводит к улуч-
шению массогабаритных характеристик изделий и к повышению экс-
плуатационных качеств сварного соединений. 
В процессе СТП в сварном шве возможно образование различных 
дефектов, снижающих эксплуатационные характеристики конструкции. 
Для предотвращения появления дефектов необходимо проводить кон-
троль всех факторов, влияющих на качество сварных соединений, на 
всех этапах их получения, поэтому на этапе внедрения технологии СТП 
в производство целесообразно параллельно разрабатывать технологию 
контроля качества сварного соединения на всех этапах его получения. 
Цель работы – повысить качество сварных соединений, получае-
мых СТП, за счет внедрения технологий его контроля. 
В работе рассмотрены особенности применяющихся в России и за 
рубежом методов неразрушающего контроля [1–3], учтены существую-
щие стандарты на СТП: отечественный отраслевой стандарт ракетно-
космической промышленности [4] и международный стандарт [5]. 
В работе рассмотрены факторы, влияющие на качество сварных 
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